' ' ' ' 10/562321 

. 1AP1 7 Rec'd PCT/PTO 23 DEC Z005 


PCT/EP2004/006359 

INTERNATIONAL APPLICATION AS FILED 
(PUBLICATION WO 2005/000570) 


bawc:patforms 
stur42.do1 


STUR-42 


'<• . . • 10/562321 

i IAP17 Rec'd PCT/PTO 2 3 DEC Z005 

24.05.2004 


5 


10 

Verfahren zur Herstelluna von Zuschnitten aus 
Pappe und Vorrichtuna zur Durchf uhruna des Verfahrens 


y 

15 Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren nach 

Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung nach Ober- 
begriff des Anspruchs 11. 


Zur Herstellung von Zuschnitten aus Pappe, hierunter 
20 fallen unter anderem Wellpappe und Vollpappe, bedient man 
sich urspriinglich rechteckf ormiger Pappzuschnitte. Diese 
Pappzuschnitte werden durch unterschiedliche Verf ahrenspara- 
meter (z.B. Schneiden, Rillen, Stanzen, Leimen. . . ) so vorbe- 
reitet, dafi sie der Abwicklung eines zu fertigenden Kartonge- 

i 

25 bildes entsprechen, welches anschliefiend zusammengebaut wer- 
den kann. 

Unter Kartongebilden sind einerseits Wellpappkisten, 
Faltschachteln, Aufsteller und alle im gewerblichen Bereich 

30 vergleichbaren Gegenstande aus Pappe zu verstehen, bei denen 
aus einem Stuck Pappe von ursprunglicher Rechteckform durch 
in Langsrichtung und ggfs. auch in Querrichtung verlaufende 
Bearbeitungslinien, Schnittlinien, Falzlinien, Perf orations - 
linien oder ahnliches ein fer tiger Zuschnitt entsteht, aus 

35 dem dann durch einfache Faltbewegung oder ahnliches das fer- 
tige Kartongebilde zusammengesetzt werden kann. 


Von Besonderheit ist allerdings, daS derartige Zuschnit- 
te nicht nur in Langsrichtung und ggfs. auch in Querrichtung 
v verlaufende Bearbeitungslinien oder ahnliches aufweisen, son- 
5 dern auch sogenannte weitere Bearbeitungslinien, die weder in 
Langs- noch in Querrichtung verlauf en. 

Dies konnen beispielsweise Offnungen in den Seitenfla- 
chen eines Kartons sein, die beim Tragen des Kartons als Hal- 
10 tegriffe dienen oder einfach schragverlauf ende Schnittlinien, 
Perf orationslinien oder ahnliches, deren Richtung nicht mit 
der Langs- und auch nicht mit der Querrichtung des Kartons 
zusammenf allt . 

15 Ein typisches Beispiels hierfxir sind die in den interna- 

tional anerkannten FEFCO-Codes festgelegten Zuschnitte mit 
den Nummern 215 bis 227, 303,304, 307 bis 309, 314, 321 bis 
323, 330,416, 421 bis 429, 431,432,434, 435 bis 440, 442 bis 
451 usw. Alle diese Kartonzuschnitte weisen auSer den iibli- 

20 chen in Langs- und Querrichtung verlaufenden Bearbeitungsli- 
nien, Falzlinien, Schnittlinien oder ahnliches auch solche 
Bearbeitungslinien auf, die schrag, jedoch keinesfalls senk- 
recht zur ublichen Forderrichtung der Papp zuschnitte verlau- 
fen und deshalb nur im Stillstand des Zuschnitts gefertigt 

25 werden konnen wenn entsprechende Bearbeitungsmodule in die 
Produktionslinie integriert sind. 

Diese Bearbeitungsmodule sind jedoch fur unterschiedlich 
kodierte Karton- und Pappzuschnitte sehr aufwendig zu wech- 
30 seln, so dafi die Erfindung sich zur Aufgabe gestellt hat, ein 
Verfahren und eine Vorrichtung vorzuschlagen, die diesen 
Nachteil vermeidet. 

Die Losung dieser Aufgabe ergibt sich aus den Merkmalen 
35 der Anspruche 1 und 12. 
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Aus der Erfindung ergibt sich der Vorteil, dafi ein ein- 
fach in jeden Produktionsprozefi integrierbares Bearbeitungs- 
modul bereitgestellt wird, welches, einmal programmiert , 
nahezu jeden beliebigen Pappzuschnitt vollstandig fur das 
5 Endprodukt vorbereiten kann, ohne dafi fur unterschiedlich ko- 
dierte Pappzuschnitte die Notwendigkeit besteht, das jeweili- 
ge Bearbeitungsmodul auszuwechseln. 

Dieser Vorteil wird dadurch erreicht, dafi die hierfur 
10 notwendige Bearbeitungseinrichtung relativ zum jeweils zu be- 
arbeitenden Pappzuschnitt so bewegbar ist, dafi der mit dem 
jeweils passenden Werkzeug versehene zugeordnete Bearbei- 
tungskopf der Bearbeitungseinrichtung an jeder Stelle des 
Pappzuschnitts die gewunschte Bearbeitungsart beginnen, nach 
15 Beginn mit vorgegebenem Vorschub in Bearbeitungsrichtung zu 
Ende fiihren und danach durch Deaktivierung der Bearbeitungs- 
einrichtung beenden kamu 

Als mogliche Bearbeitungsschritte koinmen neben der Folge 
20 von Schnittlinien, Falzlinien, Perf orationslinien auch Auf- 
bringung von Klebstoffen Oder lokales Bedrucken in Frage, wo- 
bei diese Aufzahlung keinesfalls vollstandig ist. 

Ftir die vorliegende Erfindung wird davon ausgegangen, 
25 dafi die " Produktionslinie" nicht ausschliefilich in einem ein- 
zigen Werk vorliegen mufi. Wesentlich ist die Durchftihrung 
mehrer unterschiedlicher Produktionsschritte zeitlich nach- 
einander, so dafi die Erfindung auch als ein einziger Produk- 
tionsschritt in einem einzigen hierfur eingerichteten Betrieb 
30 ausftihrbar ist. Hierfur kann die erf indungsgemafie Vorrichtiing 
als separate stand-alone Maschine dienen. 

Die Erfind\ing beruht auf dem Prinzip eines Plotters oder 
eines EDV-gesteuerten Roboterarms, der - praktisch im konti- 
35 nuierlichen Durchlaufverf ahren - jeden vorbeif ahrenden Papp- 
zuschnitt in der vorbestimmten Weise schneidet, perforiert, 
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falzt, bedruckt, mit Leim beaufschlagt usw. . In denjenigen 
Richtungen, die von der ublichen Bearbeitungsrichtung bzw. 
Forderrichtung der Pappzuschnitte und der hierzu senkrechten 
Richtung abweichen, efolgt der Vortrieb der erf indungsgemaSen 
5 Bearbeitungseinrichtung nachdem vorbestimmte Anf ahrstellen 
angefahren worden sind. 

Dabei kann das erf indungsgemaSe Verfahren selbstver- 
standlich nur bei Bedarf eingesetzt werden, wahrend das Ma- 
10 schinenmodul, welches diese Bearbeitungsschritte durchzufuh- 
ren im Stande ist, durch einf aches Ausschalten wahrend iibli- 
cher Herstellungszyklen mit lediglich in Langs- und ggf s . 
auch in Querrichtung verlaufenden Bearbeitungslinien nicht 
hinderlich ist, 

15 

Die Steuerung des Bearbeitungskopf s der erf indungsgema- 
fien Bearbeitungseinrichtung erfolgt zweckmafeigerweise uber 
eine EDV-Anlage. Dort werden vorzugsweise die jeweils zu- 
schnittsspezif ischen Daten im Speicher abgelegt und konnen 
20 bedarfsweise in das Bearbeitungsprogramm integriert werden, 
sofern ein oder eine Vielzahl derartiger Pappzuschnitte ge- 
f ertigt werden soil . 

Der besondere Vorteil der Erfindung liegt also darin, 
25 dafi durch einf aches Programmieren der jeweiligen Bearbei- 
tungsschritte in der notwendigen schrag liegenden Bearbei- 
tungsrichtung oder Abrufen von Daten aus einem Speicher auch 
Klein- und Kleinstserien kostengunstig herstellbar sind, weil 
die entsprechenden Rustzeiten sich auf den Abruf des Spei- 
30 cherinhalts beschranken. Fur GroSserien liegen die Vorteile 
der Erfindung auf der Hand. Fur Klein- und Kleinstserien bie- 
tet die Erfindung den Vorteil des geringen Aufwandes mit ge- 
ringen Rustzeiten. 

35 Dabei unterscheidet sich die Erfindung wesentlich von 

den bislang ublichen Bearbeitungs verfahren durch die prinzip- 
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iell punktuelle Bearbeitung des Pappzuschnitts mit vorgegebe- 
ner Bearbeitungsrichtung schrag zur Langs richtung, die im 
allgemeinen mit der Bearbeitungsrichtung oder Forder richtung 
des Pappzuschnitts zusammenf allt . 

5 

Es ist deshalb wesentlich fur die Erfindung, daS die je- 
weilige Bearbeitungseinrichtung mit ihrem Bearbeitungskopf 
wahrend der Verf ahrbewegung zur Bearbeitungsstelle am Pappzu- 
schnitt einen vorgegebenen Abstand zur Pappe einniinmt und 
10 erst nach Erreichen der Bearbeitungsstelle aktivierbar ist. 
Nach der Aktivierung erfolgt der - vorzugsweise - EDV-ge- 
steuerte Vorschub der Bearbeitungseinrichtung in der jeweils 
vorgegebenen Bearbeitungsrichtung. 

15 Dabei lafit sich die Erfindung leicht in herkommliche Be- 

arbeitungslinien integrieren. Je nach Bearbeitungsgang kann 
es Sinn machen, die erf indungsgemaSen Verf ahrensschritte 
zeitlich vor oder nach den Verf ahrensschritten, die der Er- 
zeugung der in Langs- und ggfs. in Querrichtung liegenden 

20 Bearbeitungslinien dienen, einzusetzen. Die Erfindung schafft 
erstmals die Moglichkeit, eine fur die Verf ahrensschritte ge- 
eignete Vorrichtung in Form eines Schneid-, Rill-, Perforati- 
ons-, Fras-, oder Zeichnungsplotters in eine sogenannte In- 
line-Maschine zu integrieren, die im kontinuierlichen oder im 

25 Stop-and-Go-Betrieb arbeitet, bei welcher alle Arbeitsschrit- 
te am Werksttick, ausgehend von rechteckiger Ausgangsf orm bis 
zum gegebenenf alls fertig gefalteten Karon, entlang einer 
durchgehend geraden Maschinenmittellinie ausgefiihrt werden. 

30 Bei Verwendung der Erfindung als Klebevorrichtung gilt 

oben Gesagtes entsprechend sowohl fiir derartige Inline-Ma- 
schinen als auch fur sogenannten stand-alone Betrieb, da das 
Bearbeitungsmodul unabhangig vom Aufstellort betrieben werden 
kann. 

35 
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Somit ist die Erfindung insbesondere in Form eines sepa- 
raten Bearbeitungsmoduls zu sehen, welches entweder in jede 
herkomliche Inline-Bearbeitungsmas chine leicht zu integrieren 
ist oder im stand-alone Betrieb lediglich mit einer Be- und 
5 Entladevorrichtung versehen werden mu&. Alternativ kann ein 
separater Klebeplotter auch mit einer nachgeordneten Hilfs- 
vorrichtung zum Falten oder einer manuellen Faltstation ge- 
koppelt werden. Hierzu wird vorgeschlagen, einen Leim mit 
entsprechend langer Abbindezeit zu verwenden. 

10 

Von besonderer Bedeutung ist aber auch die Erzeugung von 
Schnittlinien, die von einer als Schneideinrichtung ausgebil- 
deten Bearbeitungseinrichtung erzeugt werden. 

15 Die linienf ormige Bearbeitung des Werkstiicks lafit es 

auch zu, daS die Schnittlinien bis auf vorbestimmte Halt- 
punkte durchgezogen werden. Diese Haltpunkte fixieren den 
Verschnitt am verbleibenden Nutzen und konnen spater ggf s . 
Einfach ausgebrochen werden. 

20 

Von weiterer Bedeutung ist die Moglichkeit, da£, allein 
oder in Verbindung mit einer Schneideinrichtung, auch auf 
vorbestimmten Linien Klebstoff auf die Pappzuschnitte aufge- 
bracht werden kann. 

25 

Hierzu ist die Anordnung von Klebepunkten an beliebiger 
Stelle des Pappzuschnitts ebenso von Bedeutung wie die Anord- 
nung von Klebelinien, deren Richtung von der Langs- oder 
Querrichtung abweicht. 

30 

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens arbeitet 
nach dem Prinzip des Plotters oder eines Roboterarms, der 
auSerhalb der Ablageflache des Pappzuschnitts ortsfest gela- 
gert ist und ebenso wie der Bearbeitungskopf eines Plotters 
35 jeden Punkt des Pappzuschnitts anzufahren im Stande ist. 
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Erst am jeweiligen Bearbeitungsort innerhalb der Umran- 
dung des Pappzuschnitts wird der Bearbeitungskopf aktiviert 
und anschlieSend EDV-gesteuert entlang der vorgegebenen Bear- 
beitungslinie verfahren. 

5 

Hierzu kann der Bearbeitungskopf an zwei ortsfesten und 
zueinander senkrecht beweglichen Fuhrungssystemen sitzen, die 
parallel zur Oberflache der Pappe orientiert sind. Anderer- 
seits lafit sich auch ein dreh- und streckbarer Ausleger nach 
10 Art eines Roboterarms verwenden . 

Die Erfindung ist nicht auf einen einzigen Bearbeitungs- 
kopf beschrankt. Zur beschleunigten Bearbeitung konnen auch 
zwei oder mehr jeweils zeitgleich oder zeitversetzt betriebe- 
15 ne Bearbeitungskopf e vorgesehen sein. 

Fur die unterschiedlichen Bearbei tungsar ten, namlich 
Schneiden, Perforieren, Ritzen, Rillen, Signieren usw. sind 
Bearbei tungs k6p f e un t er s chi edl i cher Funkt i onswei s en vorge- 
20 sehen, die vorzugsweise austauschbar an der Bearbei tungs ein- 
richtung anzubringen sind. 

Dabei eignet sich die Erfindung auch fur die Ausbringung 
von Leim oder Hotmelt. Hierzu werden Leimaustragsdusen oder 
25 heizbare Hotmeltdusen verwendet, die erf indungsgemafi an jeden 
Punkt innerhalb der Kartonumrandung verfahrbar sind. 

Besonders vorteilhaft laSt sich fur diesen Fall der er- 
f indungsgemaSen Vorrichtung eine PreSstation nachordnen, \jm 
30 dem Klebstoff bzw. Leim die zum Abbinden notwendige Zeit 
unter Druck zur Verfiigung zu stellen. 


35 


Im folgenden wird die Erfindung anhand von Ausfuhrungs- 
beispielen naher erlautert. Es zeigen: 
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Fig.l ein erstes Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung in 

der Vollendung als Klebeplotter , 
Fig. 2a ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung fur punk- 

tuellen Klebstof fauf trag, 
5 Fig. 2b ein Ausfuhrungsbeispiel fur linienf ormigen 

Klebstof fauf trag, 
Fig. 2c ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung fur fla- 

chenfprmigen Klebstof fauf trag, 
Fig. 3 ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung entsprechend 
10 Fig.l mit nachgeordneter Prefistation, 

Fig. 4a ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung mit 

Schneidplotter und Klebeplotter sowie Press - 

station, 

Fig. 4b ein Ausfuhrungsbeispiel gemaS Fig. 4a mit 
15 vorgeordnetem Schneidplotter, 

Fig. 5 ein Aufsteller aus Karton zu Werbezwecken ent- 
sprechend dem Fertigungsschritt der Fig.l, 
Fig. 6a ein Ausfuhrungsbeispiel fur einen Pappzuschnitt 
(FEFCO-Code 0700) , 
20 Fig. 6b ein Ausfuhrungsbeispiel fur einen Ausschnitt mit 

Haltpunkten . 

Sofern im folgenden nichts anderes gesagt ist, gilt die 
folgende Beschreibung stets fur alle Figuren. 

25 

Die Figuren zeigen das Verfahren zur Herstellung von Zu- 
schnitten aus Pappe. Aus einem Stuck Pappe von urspriinglicher 
Rechteckform sind die Pappzuschnitte la,b,c erstellt worden. 
Je nach vorausgegangener Bearbeitung wurde aus dem Stuck 
30 Pappe von urspriinglicher Rechteckform durch langsverlauf ende 
Schnittlinien 2 oder Bearbeitungslinien anderer Art und ggf s . 
auch durch querverlauf ende Schnittlinien 3 bzw. Bearbeitungs- 
linien anderer Art eine Abwicklung des zu fertigenden Kar- 
tongebildes vorbereitet. 

35 
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Zu den Bearbeitungslinien anderer Art kormen die in den 
Figuren 1 und 6a punktiert angedeuteten Falzlinien gezahlt 
werden, entlang derer der Pappzuschnitt gefalzt werden soil, 
um das fertige Kartongebilde entstehen zu lassen. 

5 

Wesentlich ist, daS uber die in Langs richtung und ggf s . 
in Querrichtung verlaufenden Bearbeitungslinien auch weitere 
Bearbeitungslinien 5a, 5b vorgesehen sind, die weder in Langs- 
richtung noch in Querrichtung verlaufen. Hierzu zahlen bei- 
10 spielsweise die Schnittlinien 5a gemafi Figuren 1 und 6a bzw. 
die Klebstof f linien 5b gema£ Fig.l. 

Da derartige Pappzuschnitte im allgemeinen mit vorbe- 
stirranter For der richtung 6, die mit der Bearbeitungsrichtung 
15 zusammenfallt, in einer Maschinenlinie entsprechend Fig. 4a, 4b 
gefertigt werden, konnen die schragverlauf enden Bearbeitungs- 
linien 5a, 5b nicht ohne weiteres im Durchlaufverf ahren an den 
Pappzuschnitten la bis lc angebracht werden. 

20 Hier setzt die Erfindung ein. 

Die weiteren Bearbeitungslinien 5a, 5b, die weder in 
Langs- noch in Querrichtung verlaufen, werden namlich von 
einer parallel und relativ zur Ebene der zuzuschneidenden 

25 Pappe bewegbaren Bearbeitungseinrichtung 7 erzeugt. Hierzu 
weist die Bearbeitungseinrichtung 7 einen Bearbeitungskopf 
9,9' auf, der mit vorgegebenem Abstand 10 zur Pappe zu jedem 
Punkt dieser Bearbeitiangslinie 5a, 5b verfahrbar ist. Nachdem 
der Bearbeitungskopf 9,9' den betreff enden Anfangspunkt ange- 

30 f ahren hat, wird der Bearbeitungskopf zur Bearbeitung akti- 
viert und anschlie&end im aktivierten Zustand entlang der Be- 
arbeitungslinien 5a, 5b mit gesteuertem Vorschub 11-13; 12-14 
in der Bearbeitungsrichtung angetrieben. 


35 Die jeweilige Bearbeitungsrichtung fur die weiteren Be- 

arbeitungslinien 5a, 5b fallt ersichtlich nicht mit der ub- 
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lichen Bearbeitungsrichtung 6 zusammen, die der Forderrich- 
tung der Pappzuschnitte entspricht (siehe Fig. 4a, b) . 

Zu diesem Zweck verfiigt die Bearbeitungseinrichtung 7 
5 uber einen Langsantrieb 11, der uber eine entsprechende 
Steuerleitung 13 in programmierter Weise angesteuert werden 
kann. SinngemaS gilt dies auch fur den Querantrieb 12, der 
uber die Steuerleitung 14 mit einer EDV-Anlage 19 verbunden 
ist . 

10 

Beide Antriebe 11,12 werden also uber die jeweils zuge- 
ordneten Steuerleitungen 13 , 14 tiber die EDV-Anlage 19 vor- 
schubmaSig angesteuert und fahren dann entlang der jeweiligen 
Bearbeitungsrichtung die weiteren Bearbeitungslinien 5a, 5b 
15 ab, wahrend ublicherweise der Pappzuschnitt auf seiner Unter- 
lage gehaltert wird. 

Dies kann z.B. durch eine Unterdruckerzeugung unterhalb 
des Pappzuschnitts erfolgen. 

20 

Die Figuren 4a, 4b zeigen dafi die weiteren Bearbeitungs- 
linien 5a, 5b in einem Verf ahrensschritt erzeugt werden kon- 
nen, der zeitlich vor oder nach den Verf ahr ens schritten der 
Erzeugung der langs- und ggf s . querverlauf enden Schnittlinien 
25 2,3 liegt. 

Hierzu zeigt Fig. 4a eine herkommliche Inlinemas chine, in 
welcher Pappzuschnitte la,b,c usw. zunachst von einem Stapel 
kommend in die Bearbeitungslinie eingeftihrt werden. In einem 
30 ersten Maschinenmodul erfolgt beispielsweise eine Rillung. 

Im zweiten Bearbeitungsmodul ist eine Flachbettstanze 
vorgesehen, die - hier - die Schnitte in Langs- und Querrich- 
tung am Pappzuschnitt erstellt. 

35 
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Im nachgeordneten Maschinenmodul ist eine erf ingsgemaSe 
Bearbeitungseinrichtung 7 in Form eines Roboterarms gezeigt, 
der an seinem Ende eine Schneideinrichtung 20 tragt urn die 
schragverlauf enden Schnitte im Pappzuschnitt zu erzeugen. 

5 

Nachgeordnet ist eine weitere Bearbeitungseinrichtung 7, 
die hier als Klebeplotter ausgefuhrt ist. Dort werden auf den 
Pappzuschnitten entsprechend der detaillierten Darstellung in 
Fig. lb die Klebelinien 5b aufgebracht. 

10 

AnschlieSend wird in einer nachgeordneten Pre&station 31 
der zusammengelegte und vorgeklebte Karton solange fixiert, 
bis der Klebstoff abgebunden hat. 

15 Die Klebeeinrichtung 21 ist hier mit zwei Bearbeitungs- 

kopfen 9,9' versehen, urn den Klebevorgang beschleunigt durch- 
fiihren zu konnen. 

Der Unterschied zwischen den Darstellungen der Fig. 4a, 4b 
20 besteht nun darin, dafi im Falle der Fig. 4a zwei weitere Bear- 
beitungseinrichtungen 7 hinter dem Maschinenmodul angeordnet 
sind, in welchem der Verf ahrensschritt der Erzeugung der 
langs- und ggf s . querverlauf enden Schnittlinien liegt. 

25 Im Falle der Fig. 4b ist derjenige Maschinenmodul, der 

die schragverlauf enden Schnittlinien 5a erzeugt, vor der 
Flachbettstanze angeordnet, wahrend der Klebstoff plotter hin- 
ter der Flachbettstanze sitzt. 

30 Es ist also ersichtlich, dafi die Anordnung der erfin- 

dungsgemaSen Vorrichtungsmodule bzw. die Durchfuhrung der 
entsprechenden Verf ahrensschritte flexibel in jeden Ferti- 
gungsprozefi integrierbar ist und ggfs. auch, falls kein Be- 
darf besteht, weggelassen werden kann. 


35 
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Weiterhin zeigen die Fig. 4a, 4b, daS die weiteren Bear- 
beitungslinien 5a Schnittlinien sind, die von einer als 
Schneideinrichtung 20 ausgebildeten Bearbeitungseinrichtung 7 
erzeugt werden. 

5 

Hierzu weist die Schneideinrichtung 20 ein dem Pappzu- 
schnitt zugewandtes Messer auf, welches altermierend oder 
stillstehend betrieben werden kann. 

10 Denkbar ist auch die Verwendung von Schneidradern oder 

dergleichen. 

Erganzend hierzu zeigt Fig. 6b, daS die weiteren Schnitt- 
linien 5a bis auf vorbestimmte Haltpunkte 16 durchgezogen 
15 werden konnen, wobei die Haltpunkte den Verschnitt 17 am 
Nutzen 18 solange fixieren, bis der Verschnitt herausge- 
brochen werden soil. 

Erganzend hierzu zeigt Fig.l die Verwendung einer EDV- 
20 Anlage 19, urn den Bearbeitungskopf 9,9' der Bearbeitungsein- 
richtung 7 programmgesteuert dor thin zu verfahren, wo die 
Bearbeitung beginnen und enden soil . 

Ferner obliegt der EDV- Anlage 19 auch die Steuerung bzw. 
25 Aktivierung der Schneideinrichtung 20, der Klebeeinrichtung 
21, der RSndeleinrichtung (nicht gezeigt) und weiterer mog- 
licher Bearbeitungsfunktionen. 

Wie insbesondere Fig.l, 4a, 4b zeigen, konnen die weiteren 
3 0 Bearbeitungslinien 5b auch Klebstof f stellen umfassen, wobei 
hierzu die Bearbeitungseinrichtung 7 als Klebeeinrichtung 21 
ausgebildet ist. 

Hierzu zeigen die Fig. 2a bis 2c weitere Details. 

35 
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Die Klebeeinrichtungen 21 weisen ein Klebstoff reservoir 
auf, aus welchem uber eine Druckerhohungseinrichtung, die 
ggfs. ebenfalls uber die EDV-Anlage 19 ansteuerbar ist, der 
Klebstoff gefdrdert wird. 

5 

Nachgeordnet der Druckerhohungseinrichtung ist die Kleb- 
stoff austragseinrichtung 22, aus welcher der Klebstoff dann 
in die Richtung zum Pappzuschnitt la,b,c ausgetragen wird. 

10 Hierzu zeigen die Fig. 2a bis 2c Klebeeinrichtungen 21, 

bei denen das gesamte System beheizt ist. 

Es handelt sich um sogenannte Hotmeltkleber , die bis zur 
Aufbringung auf den Pappzuschnitt unter erhohter Temperatur 
15 gehalten werden, um fliissig zu bleiben. 

Die Klebstof f austragseinrichtung wird ebenfalls von der 
Heizvor richtung 28 umfafit und weist an ihrem Austragsende ein 
Aus t rags vent il 29 auf, welches uber eine elektromotorisch 
20 steuerbare Stelleinrichtung 30 verfiigt. Diese wird ebenfalls 
uber die EDV-Anlage 19 angesteuert. 

Fig. 2a zeigt hierzu, da£ die Klebstof f austragseinrich- 
tung 22 punktuell aktivierbar ist. 

25 

Bei diesem Ausf uhrungsbeispiel wird der Klebstoff ledig- 
lich punktuell auf die Rtickseite des Pappzuschnitts aufgetra- 
gen. 

30 Im Falle der Fig. 2b wird der Klebstoff linienformig auf 

die Rtickseite der Pappe aufgetragen. 

Da der Kopf der Klebeeinrichtung stets einen Abstand zur 
Riickseite des Pappzuschnitts einniirunt, verlaSt der Klebstoff- 
35 strom wahrend gleichzei tiger Langsbewegung der Klebeeinrich- 
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tung 21 in der festgelegten Bearbeitungsrichtung die Miindung 
der Austragsdiise in Form einer Kettenlinie. 

Im Gegensatz hierzu zeigt Fig. 2c eine Klebeeinrichtung, 
5 die einen Klebstof f strahl aufsprtiht, so dafi eine Flachenkle- 
bung entsteht. 

In jedem Falle ist jedoch dafiir gesorgt, daS die Kleb- 
stof faustragseinrichtung 22 wahrend der gesteuerten Verfahr- 
10 bewegung aktiviert bleibt. 

Wahrend Fig. 1 die Anbringung der Klebstof flinien 5b auf 
der Ruckseite der Pappzuschnitte la,b,c zeigt, kann man sich 
anhand der Fig. 5 leicht vorstellen, daS diese Pappzuschnitte 
15 la,b,c zu Erstellung des dort gezeigten Werbeaufs tellers 
dienen konnen. 

Gleichwohl zeigt Fig. 6a aber auch, dafi das erfindungs- 
gemaSe Verfahren und die hierzu geeignete Vorrichtung auch 
20 zur Herstellung ublicher Pappkartons geeignet sind, die den 
ublichen FEFCO-Codes entsprechen, hier FEFCO-Code Nr. 700. 

In jedem Falle konnen also dank der Erfindung nicht nur 
Schneid-, Perforations-, Knick-, Falzlinien usw. erstellt 
25 werden, sondern auch Klebstof flinien in beliebiger Art und 
Richtung, z.B. S-formig, sofern die am Fertigprodukt notwen- 
digen Klebestellen 23 dies erfordern. 

Hierzu dient an der Bearbeitungseinrichtiang 7 ein erstes 
30 Fiihrungs system 24a, 24b mit einem separaten Antrieb 11, der 
uber die Steuerleitung 13 von der EDV-Anlage 19 in Bewegung 
gesetzt wird zusammen mit einem zweiten Ftihr\ongs system 25a, b 
. mit einem zugeordneten Querantrieb 12, der uber die Steuer- 
leitung 14 angesteuert wird. 

35 


15 

Es ist demnach die Erf indung einerseits realisierbar 
mittels zweier ortsfester und zueinander senkrechtbeweglicher 
Fuhrungssysteme 24,a,b; 25a, b als auch, wie insbesondere 
Fig. 4a, b zeigen durch einen Bearbeitungskopf 9, der an einem 
5 dreh- und streckbaren Ausleger 26 nach Art eines Roboterarms 
sitzt . 

Daruber hinaus konnen auch zwei oder mehr zeitgleich 
oder zeitverschoben betriebene Bearbeitungskopf e 9,9' vorge- 
10 sehen sein, um die Bearbeitungsgeschwindigkeit eines einzel- 
nen Pappzuschnitts la,b,c zu erhohen. 

Fur den Fall der Anwendung der Erf indung mit einer 
Schneideinrichtung 20 soil eine in Richtung zum Pappzuschnitt 
15 la,b,c weisende Schneideinrichtung 20 vorgesehen sein, die 
ein s tills tehendes, oszillierendes oder rotierendes Messer 
umf aSt . 

Schneideinrichtungen, die auf dem Laser-, Wasser- oder 
20 Sands trahlprinzip beruhen, kommen ebenfalls in^Betracht . 

Alternativ konnen hier auch Bearbeitungskopf e 9 zur An- 
wendung kommen, die eine Per f orations vorrichtung, eine Ritz~, 
eine Rill- oder eine Signiervorrichtung tragen. 

Fur den Fall der Anwendung der Erfindung mit einer Kle- 
beeinrichtung wird der Bearbeitungskopf 9 einfach mit einer 
Leimaustragsduse 27 bestuckt und nach MaSgabe der bisherigen 
Offenbarung angesteuert, 

Hierzu dient bei der Verwendung von Hotmelt die Heizvor- 
richtung 28. 

Ftir die Ansteuerung der Leimaustragsduse 27 kann ein - 
35 vorzugsweise tiber die EDV-Anlage 19 ansteuerbares - Austrags- 
ventil 29 vorgesehen sein. 


25 


30 


16 


Es handelt sich demnach urn ein vorsteuerbares Ventil, 
welches xiber eine Stelleinrichtung 30 abhangig von einem Sig- 
nal aus der EDV-Anlage 19 ein- oder ausgesteuert wird. 

Ordnet man der ortsfesten Bearbeitungsstation 40 , die im 
Falle der Fig, 4a, 4b als Klebeeinrichtung 21 ausgebildet ist, 
eine Pre&station 31 nach f kann wahrend der weiteren Beforde- 
rung der Pappzuschnitte in Forderrichtung 6 die Suittme der be- 
tref fenden Leimstellen solange f ixiert werden, bis der Leim 
abgebunden hat. Hier ist die Prefistation als PreSband ausge- 
bildet, alternativ kann es sich urn plattenf ormige PreSstatio- 
nen handeln. 
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Bezuaszeichenauf stelluna: 


la Papp zus chni 1 1 

lb Pappzuschnitt 

10 lc Pappzuschnitt 

2 langsverlauf ende Schnittlinie, Bearbeitungslinie 

3 querverlauf ende Schnittlinie, Bearbeitunglinie 

4 Kar tongebi lde 

5a weitere Bearbeitungslinie (Schnittlinie) 

15 5b weitere Bearbeitungslinie (Klebstof f linie) 

6 Bearbeitungsrichtung, Forderrichtung, Langs richtung 

7 Bearbeitungseinrichtung 
9 B earb e i t ungs kop f 

9 ' Bearbeitungskopf 

20 10 Abstand zwischen 9 und la,b,c 

1 1 Langs an t r i eb 

12 Querantrieb 

13 Steuerleitung fvir 11 

14 Steuerleitung fur 12 
25 16 Haltpunkt 

17 Verschnitt 

18 Nutzen 

19 EDV-Anlage 

2 0 Schneideinrichtung 

30 21 Klebeeinrichtung 

22 Klebstof faustragseinrichtung 

23 Klebestelle 

24a erstes Fiihrungs system 

24b erstes Fiihrungs system 

35 25a zweites Fiihrungs system 

25b zweites Fiihrungs system 
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26a, b Ausleger 

27 Le imaus t r ags diis e 

28 Heizvorrichtung 
2 9 Aus t rags vent i 1 

30 Stelleinrichtung fur 29 

31 Prestation, hier = Pre&band 
40 Bearbeitungsstation 
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Paten tanspruche : 

Verfahren zur Herstellung von Zuschnitten aus Pappe 
(la,b,c) oder pappahnlichen Materialien zu Verkaufs- 
zwecken von Waren, wobei die Werkstiicke von urspriinglich 
beliebiger Ausgangsform durch langsverlauf ende (2) und 
ggf s . auch querverlauf ende (3) Schnittlinien zu der Ab- 
wicklung eines zu fertigenden Kartongebildes (4) zuge- 
schnitten werden und daruber hinaus weitere Bearbei- 
tungslinien (5a, 5b) aufweisen, die weder in Langs- noch 
in Querrichtung verlaufen, dadurch gekennzeichnet, 
daS die weiteren Bearbei tungslinien (5a, 5b), die weder 
in Langs- noch in Querrichtung verlaufen, von einer pa- 
rallel und relativ zur Ebene des zuzuschneidenden Mate- 
rials bewegbaren Bearbei tungseinrichtung (7) erzeugt 
werden, die mit vorgegebenem Abstand (10) zum Material 
zu jedem Punkt dieser Bearbeitungslinie verfahrbar, zur 
Bearbeitung aktivierbar und im aktivierten Zustand ent- 
lang der Bearbeitungslinien (5a, 5b) mit gesteuertem (13, 
14; 19) Vorschub in der Bearbei tungsrichtung angetrieben 
(11,12) ist. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch. gekennzeichnet, 

dafi die weiteren Bearbeitungslinien (5a, 5b) in einem 
Verf ahrensschritt erzeugt werden, der zeitlich vor den 
Verf ahrensschritten der Erzeugung der langs- und ggfs. 
querverlauf enden Schnittlinien (2,3) liegt . 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, da£ die weiteren Bearbeitungslinien (5a, 5b) 
in einem Verf ahrensschritt erzeugt werden, der zeitlich 
nach den Verf ahrensschritten der Erzeugung der langs- 
und ggfs. querverlauf enden Schnittlinien (2,3) liegt. 
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Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die weiteren Bearbeitungslinien (5a) 
Schnittlinien sind, die von einer als Schneideinrichtung 
(20) ausgebildeten Bearbeitungseinrichtung erzeugt wer- 
den. 

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , 

daS die weiteren Schnittlinien (5a) bis aus vorbestimmte 
Haltpunkte (16) durchgezogen werden, wobei die Haltpunk- 
te den Verschnitt (17) am Nutzen (18) fixieren. 

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 

daS die weiteren Schnittlinien (5a) von einer mittels 
zugeordneter EDV-Anlage (19) digital angesteuerten 
Schneideinrichtung (20) erzeugt werden. 

Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die weiteren Bearbeitungslinien (5b) 
Klebstof f stellen umfassen und daS die Bearbeitungsein- 
richtung (7) als Klebeeinrichtung (21) ausgebildet ist. 

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Klebeeinrichtung (21) mittels zugeordneter EDV- 
Anlage (19) digital angesteuert wird und eine Klebstof f- 
austragseinrichtung (22) umfafit, die zu jedem Punkt des 
Zuschnitts (la,b,c) verfahrbar sowie im Sinne des Kleb- 
stof faustrags aktivierbar ist. 

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Klebstof f austragseinrichtung (22) punktuell ak- 
t i vi erbar ist. 

Verfahren nach einem der Ansprtiche 7 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die Klebstof f austragseinrichtung 
(22) wahrend der gesteuerten Verf ahrbewegung aktiviert 
bleibt . 
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11. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet , daS die weiteren Bearbeitungslinien 
Rill-, Perforations-, Fras- oder Zeichnungslinien sind, 
die mit einer entsprechend ausgebildeten Bearbeitungs- 
vorrichtung erzeugt werden wobei die Bearbeitung entlang 
eines geradlinigen Bearbeitunswegs des Werkstticks mit 
vorausgehenden und nachf olgenden Bearbeitungsschritten 
in einer Inline-Mas chine erfolgt. 
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12 . Vorrichtung durch Durchf iihrung des Verf ahrens nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS eine ortsfeste 
Bearbeitungs stat ion (40) vorgesehen ist, in welcher das 
zu bearbeitende Werkstiicke (la,b,c) gehaltert wird und 

15 die eine beziiglich des gehalterten Werks tucks ortsfest 

gelagerte Bearbeitungseinrichtung (7) aufweist mit einem 
beweglich zu jedem Punkt des Werkstiicks verfahrbaren Be- 
arbeitungskopf (9) , der abhangig von seiner jeweiligen 
Position aktivierbar oder deaktivierbar ist. 

20 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet:, 

daS der Bearbeitungs kopf (9) an zwei ortsfesten und 
zueinander senkrecht beweglichen Fuhrungssystemen (24a, 
24b; 25a, 25b) sitzt . 

25 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 

dafi der Bearbeitungs kopf (9) an einem dreh- und streck- 
baren Ausleger (26) nach Art eines Roboterarms sitzt. 

30 15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14, dadurch 

gekennzeichnet, daS mindestens zwei zeitgleich oder 
zeitversetzt betriebene Bearbeitungskopf e (9,9') vorge- 
sehen sind. 
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Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 12 bis 15, dadurch 
gekennzeichnet, daS der Bearbeitungskopf (9,9') eine 


1 
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in Richtung zum Werkstiick (la,b,c) weisende Schneidein- 
richtung (20) aufweist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet , 

5 daS die Schneideinrichtung (20) ein s tills tehendes, 

oszillierendes oder rotierendes Messer umfaSt. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, 

da& die Schneideinrichtung (20) auf dem Laser-, Wasser- 
10 oder Sands trahlprinzip beruht. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, da£ der Bearbeitungskopf (9) eine Per- 
forations vorrichtung tragt. 

15 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 19, dadurch 
gekennzeichnet, daS der Bearbeitungskopf (9) eine 
Ritz- oder Rill vorrichtung tragt. 

20 21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 20, dadurch 

gekennzeichnet, daS der Bearbeitungskopf (9) eine Sig- 
niervorrichtung tragt. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 21, dadurch 
25 gekennzeichnet, dafi der Bearbeitungskopf (9) eine in 

Richtung zum Werkstiick (la,b,c) weisende Leimaustrags- 
duse (27) aufweist . 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, 

30 daS die Leimaustragsduse (27) mit einer Heizvor richtung 

(28) verbunden ist. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die Leimaustragsduse mit einem ansteuer- 

35 bar en (30) Aust rags vent il (29) versehen ist. 
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Vorrichtung nach einem der Anspruche 22 bis 24, dadurch 
gekennzeichnet , da£ der ortsfesten Bearbeitungsstation 
(40) eine Press station (31) nachgeordnet ist. 
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Zusammenf assuna : 

Urn eine herkommmliche Vorrichtung zur Bearbeitung von 
Zuschnitten aus Pappe so zu verbessern, dafi sie mit geringem 
Aufwand nicht nur in Langs- bzw. Querrichtung verlaufende Be- 
arbeitungslinien (2,3) aufweist # wird vorgeschlagen, einen 
mit Abstand oberhalb des Pappzuschnitts bewegbaren Bear- 
beitungskopf (9) vorzusehen, . der an jeden Punkt innerhalb der 
Umrandung des Pappzuschnitts verfahrbar ist, ein Bearbei- 
tungswerkzeug trSgt, welches aktivierbar und deaktivierbar 
ist und nach Aktivierung mit einer EDV-Anlage an jeden Punkt 
der schragverlauf enden Bearbeitungslinie verfahrbar ist. 


(Fig.l) 


